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SpritzgieSmaschine mit vertikal verf ahrbarer SchlieSeinlieit 



Die Erfindung betrifft eine SpritzgieSmaschine mit vertikal ver- 
fahrbarer SchlieSeinheit gemaS den Merkmalen des Oberbegriffs 
des Patentanspruchs 1. 

Im Laufe einer j ahrzehntelangen Entwicklung hat es sich fur eine 
Vielzahl von Anwendungs fallen zur Herstellung von Artikeln aus 
Kunststoff Oder Gummimischungen als sinnvoll erwiesen, fur diese 
Herstellungsprozesse SpritzgieSmaschinen mit vertikal verfahrba- 
rer SchlieSeinheit zu verwenden, so daS die erzeugten Artikel 
nach dem Offnen des Werkzeugs aus dessen horizontaler Trennebene 
nach oben herausragen und dement sprechend auch nach oben entnom- 
men werden konnen. Das ist beispielsweise von Vorteil, wenn sich 
in einem Werkzeug eine Vielzahl von Formnestern fur verhaltnis- 
maSig kleine Artikel befindet, die aufgrund ihrer eventuell Hin- 
terschneidungen aufweisenden Form oder ihres Materials gelegent- 
lich Schwierigkeiten bei ihrer Entnahme aus dem jeweiligen Form- 
nest bereiten konnen und daher standig von einem ' Mitglied des 
Bedienungspersonals beobachtet und bei Bedarf von diesem - mit 
oder ohne Spezialwerkzeug - per Hand entfernt werden miissen, 
Oder wenn die Sprit zgieSmaschine Bestandteil einer Produktions- 
straSe ist, in der die Weitergabe der erzeugten Artikel an die 
nachste Bearbeitungsstation am einfachsten durch eine Ver- 
schiebe- oder Verschwenkbewegung in einer zur Trennebene des 
Werkzeugs parallelen horizontalen Ebene in Verbindung mit einer 
anfanglichen Hub- und einer abschlieSenden Absetzbewegung er- 
folgt. Abgesehen davon, daS SpritzgieSmaschinen mit vertikal 
verf ahrbarer SchlieSeinheit im allgemeinen eine geringere Auf- 
standsflache als entsprechende SpritzgieSmaschinen mit horizon- 
tal verf ahrbarer SchlieSeinheit benotigen und daher in einer 
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vorhandenen Produktionshalle auch flexibler installiert werden 
konnen . 

Bei diesen Spritzgiefimaschinen mit vertikal verfahrbarer 
SchlieSeinheit hat es sich dariiber hinaus in vielen Anwendungs- 
fallen als sinnvoll erwiesen, das Oberjoch als feststehende 
Formau f spannp 1 a 1 1 e vorzusehen und die verfahrbare Formauf spann- 
platte an dem als Gegendruckplatte ausgebildeten Unterjoch abzu- 
stutzen und von dort gegen die feststehende Formauf spannplatte 
zu verfahren. Das hat insbesondere den Vorteil, daS das Oberjoch 
nicht auch noch die Antriebseinheiten fur das Anheben und Absen- 
ken der verfahrbaren Formauf spannplatte in Form von Fahrzylin- 
dern und ublicherweise noch vorhandene zusatzliche Einrichtungen 
zur Erzeugung des SchlieSdrucks tragen mu£ und daher sowohl die 
Holme als auch das Oberjoch in material sparender Weise weniger 
machtig ausgebildet werden konnen. Das Unterjoch muS dann zwar 
Anschlage fur die Fahrzylinder und zusatzliche Einrichtungen zur 
Erzeugung des SchlieEdrucks aufnehmen, benotigt aber dariiber 
hinaus keine stabilitatserhohenden Verstarkungen, da es die Be- 
lastungen durch Fahrzylinder und SchlieSdruckerzeugung unmittel- 
bar in den Untergrund weiterleiten kann. Die erf orderliche Pla- 
stifizier- und Einspritzeinheit ist dann entweder auf oder uber 
der f eststehenden Formauf spannplatte so angeordnet, daS sie die 
flieSfahige Kunststof f schmelze oder eine flieSfahige Gummimi- 
/ schung von oben in den vertikal in der f eststehenden Formauf- 
spannplatte verlaufenden AnguSkanal oder ein entsprechendes Sy- 
stem von Verteilerkanalen einspeist, oder sie wird jeweils seit- 
lich an die Trennebene des Werkzeugs herangefahren, urn die 
flieSfahige Kunststof f schmelze oder eine flieSfahige Gummimi- 
schung seitlich in ein in der Trennebene angeordnetes System von 
Verteilerkanalen einzuspritzen . 

Als Antriebseinheiten fur das Anheben und Absenken der verfahr- 
baren Formauf spannplatte werden bei SpritzgieEmaschinen der vor- 
genannten Art ublicherweise ein oder mehrere hydraulisch beta- 
tigbare Fahrzylinder kleinen Querschnitts und groSer Hublange 
verwendet, deren der verfahrbaren Formauf spannplatte abgewandtes 
Ende des Zylindergehauses im oder am Randbereich der Gegendruck- 
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platte an dieser angeschlagen und deren der Gegendruckplatte ab- 
gewandtes Ende der Kolbenstange in oder am Randbereich der ver- 
f ahrbaren Formauf spannplatte an dieser kraf tschlussig bef estigt 
ist. Die Erzeugung des SchlieSdruckes erfolgt dann mittels eines 
in der Gegendruckplatte angeordneten Druckkissens , das nach dem 
Stand der Technik aus einem beidseitig mit einer Hydraulikf liis- 
sigkeit beauf schlagbaren Kurzhubzylinder groSeren Querschnitts 
und vertikaler Bewegungsrichtung mit einer maximalen Auslenkung 
in der GroSenordnung von h K = 50 mm besteht, dessen - ansatz- 
weise - Kolbenstange eine horizontale Endflache aufweist, die im 
Ruhezustand des Druckkissens im we sent lichen mit der oberen 
Begrenzungsf lache der Gegendruckplatte f luchtet . 

Die zeitweise Kopplung des vorgenannten Druckkissens an die ver- 
fahrbare Formauf spannplatte zur Erzeugung des SchlieSdrucks des 
von den Fahrzylindern zusammengef iihrten Werkzeugs erfolgt dann 
ublicherweise entweder mittels einer Anordnung, bei der ein 
kraf tschlussig mit der Unterseite der verfahrbaren Formauf spann- 
platte verbundener und von dort nach unten weisender Stempel 
vorgegebener Lange und ausreichender Stabilitat bei abgesenkter 
verfahrbarer Formplatte in eine zentrische Bohrung des Kolbens 
und der - ansatzweisen - Kolbenstange des Druckkissens, das in 
diesem Falle einen Ringkolben ausbildet, sowie gegebenenf alls 
der Unterseite der Gegendruckplatte eintaucht und bei angehobe- 
ner verfahrbarer Formauf spannplatte mit seiner unteren horizon- 
talen Endflache gerade so weit oberhalb der oberen - jetzt ring- 
formigen - Endflache der - ansatzweisen - Kolbenstange zum 
Stillstand kommt, daS in den Spalt zwischen unterer Stempelend- 
flache und oberer Endflache der Kolbenstange von der Seite her 
eine ausreichend stabile Schwenkscheibe eingeklappt werden kann, 
oder aber mittels eines im ausgef ahrenen Zustand der verfahrba- 
ren Formauf spannplatte zwischen deren Unterseite und die obere 
Endflache der - ansatzweisen - Kolbenstange des Kurzhubzylinders 
von der Seite her einschwenkbaren Druckstocks, d.h. ebenfalls 
eines Stempels vorgegebener Lange und ausreichender Stabilitat. 

Die erstgenannte Kopplung wird beispielsweise bei Maschinen der 
Patentanmelderin verwirklicht , die einen Stempel nicht nur vor- 
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gegebener, sondern konstanter Lange verwenden und fur den Fall 
einer erwiinschten Anpassung der SpritzgieSmaschine an un- 
terschiedliche Werkzeughohen in der f eststehenden Formauf spann- 
platte eine in diese integrierte und gegenuber den oberen Enden 
der Holme wirksame mechanische Hohenverstellung aufweisen, die 
jedoch die kraf tschlussige Verbindung zwischen dieser Platte und 
den Holmen im jeweils festgelegten Zustand unberuhrt laSt . Die 
zweitgenannte Kopplung wird beispielsweise bei Maschinen der 
Firma Dief f enbacher verwendet, war aber auch schon Bestandteil 
in Drehtisch-SpritzgieSanlagen zur Herstellung von Artikeln aus 
Gummimischungen der Rechtsvorgangerin der Patentanmelderin, der 
Klockner Ferromatik Desma GmbH, in den 8 0iger Jahren . Bei den 
Sprit zgieSmaschinen der Firma Dief f enbacher erfolgt die Anpas- 
sung der Maschine an unterschiedliche Werkzeughohen durch mecha- 
nische Verlangerung oder Verkiirzung des Druckstocks mittels ei- 
ner in ihn integrierten Gewindeanordnung . 

Als nachteilig erweist sich bei alien SpritzgieSmaschinen der 
vorbeschriebenen Art jedoch, da£ aufgrund der Integration des 
Druckkissens in die Gegendruckplatte die gesamte Hohe aus Ge- 
gendruckplatte und abgesenkter verfahrbarer Formauf spannplatte 
einschlieSlich der darauf auf gespannten Werkzeughalf te und damit 
die sogenannte Bedienhohe einen vorgegebenen Mindestwert in der 
GroSenordnung von h B = 10 0 0 mm nicht unterschreiten kann, so daS 
eine ergonomische Handhabung der Trennebene der abgesenkten 
Werkzeughalf te und der aus dieser herausragenden erzeugten 
SpritzgieSartikel nur dann erfolgen kann, wenn die Maschine in 
einer - aufwendigen - Grube installiert wird oder das zustandige 
Mitglied des Bedienungspersonals zwangslaufig von einem - schon 
wegen haufigen Verlassens und Wiederbesteigens unf alltrachtigen 
- Podest aus arbeitet. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
SpritzgieSmaschinen mit vertikal verfahrbarer SchlieSeinheit zur 
Verfiigung zu stellen, die es aufgrund ihrer konstruktiven Ausge- 
staltung gestatten, ohne zusatzliche Mafinahmen von ihrer Auf- 
standsflache aus eine Bedienhohe sicherzustellen, die in der 
GroSenordnung von h B = 750 mm liegt. 
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Die Erfindung lost diese Aufgabe mit Hilfe der Gesamtheit der 
Merkmale des Patentanspruchs 1 . 

Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaf t , daS der zu- 
schaltbare Kurzhubzylinder eine in der Anlage.stellung aus dem 
Aufienraum der SchlieSeinheit in horizontaler Richtung zwischen 
Gegendruckplatte und verfahrbare Formauf spannplatte ein- und 
ausfahrbare, mit einem fluiden Medium beauf schlagbare Kolben- 
Zylinder-Anordnung ist, weil damit in jedem Fall die Gegendruck- 
platte ohne integriertes Druckkissen und damit bei gleicher Sta- 
bilitat mit deutlich geringerer Hohe ausbildbar ist, so da£ mit 
einer solchen Gegendruckplatte in Verbindung mit einer in jedem 
Falle auf ihrer Unterseite ebenen verfahrbaren Formauf spann- 
platte und der auf dieser arretierten unteren Werkzeughalf te 
tatsachlich eine Bedienhohe in der GroSenordnung von h B = 75 0 mm 
oberhalb der Auf standsf lache der SpritzgieSmaschine erreichbar 
ist. Dies erfordert zwar die Installation einer zusatzlichen An- 
ordnung zum horizontalen Ein- und Ausfahren der fur die Erzeu- 
gung des SchlieSdrucks vorgesehenen Kolben-Zylinder-Anordnung, 
vermindert aber demgegemiber nicht nur die Hohe der Gegendruck- 
platte in zielgerichteter Weise, sondern vereinfacht deren Auf- 
bau erheblich und laSt auSerdem den Verschwenkungsmechanismus 
fur eine Schwenkscheibe oder einen Druckstock sowie letztere 
selbst fortfallen, so daS der Vorteil der ergonomischen Bedien- 
hohe bei weitem uberwiegt . 

Als vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung der vorliegenden 
SpritzgieSmaschine anzusehen, bei der die Kolben-Zylinder-Anord- 
nung neben dem kurzfristig mit einem fluiden Medium full- und 
entleerbaren Hubvolumen zur Erzeugung des Kurzhubs ein weiteres 
Vorspannvo lumen aufweist, das in willkiirlichen groSeren Zeitin- 
tervallen mit unterschiedlichen Mengen des fluiden Mediums be- 
aufschlagbar ist, urn die Ausgangshohe der Kolben-Zylinder-Anord- 
nung fiir den Kurzhubbetrieb an unterschiedliche Werkzeughohen 
anpassen zu konnen, da dies gestattet, auf jedwede mechanische 
oder auch elektromechanische Vorrichtung zur Anpassung der 
SpritzgieSmaschine an unterschiedliche Werkzeughohen zu ver- 
zichten, sei es eine in der f eststehenden Formauf spannpl at te in- 
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tegrierte Werkzeughohenverstellung, die eine aufwendige Zusatz- 
bearbeitung sowohl dieser Formauf spannplatte als auch der oberen 
Enden der Holme erfordert, oder auch ein mit einer integrierten 
Gewindeanordnung versehener Druckstock. 

Dabei ist es bei einem weiteren Ausf iihrungsbeispiel der in Rede 
stehenden Spritzgiefimaschine als besonders vorteilhaft anzuse- 
hen, wenn Hubvolumen und Vorspannvolumen einen gemeinsamen Raum 
ausbilden, da dies eine besonders einfache und kostengunstige 
Herstellung der fur die Erzeugung des SchlieSdrucks und die 
Kopplung des Kurzhubzylinders sowohl mit der Gegendruckplatte 
als auch mit der verfahrbaren Formauf spannplatte erf orderlichen 
Kolben-Zylinder-Anordnung gestattet, wobei in weiterer vorteil- 
hafter Weise einerseits die Definition des Hubvolumens durch die 
Steuerung der zu- und abflieSenden Menge von fluidem Medium zur 
Erzeugung des Kurzhubs erfolgen kann und andererseits als 
fluides Medium Hydraulikf liissigkeit bekannter Art verwendbar 
ist. Selbstverstandlich ist es in speziellen Anwendungsf alien 
auch moglich, innerhalb der Kolben-Zylinder-Anordnung zwei ge- 
trennte Zylinderraume fur Hub- und Vorspannvolumen vorzusehen, 
beispielsweise in der Form, da£ in der Kolbenstange des Kurzhub- 
kolbens eine weitere Kolben-Zylinder-Einheit als Vorspannsystem 
angeordnet ist . 

Eine vorteilhafte Ausf uhrungs form der erf indungsgemafien Sprit z- 
gieSmaschine ist auch dann gegeben, wenn die Kolben-Zylinder-An- 
ordnung mittels einer oder mehrerer, mit einem fluiden Medium 
beauf schlagbarer Kolben-Zylinder-Einheiten mit horizontaler 
Langsachse in die SchlieSeinheit ein- und ausgefahren wird, weil 
dies eine erprobte und bewahrte Methode zur schnellen und ziel- 
gerichteten Verschiebung beweglicher Elemente groSerer Masse 
ist, deren Ubertragung auf den vorliegenden Fall keinerlei kon- 
struktive Schwierigkeiten aufweist. Dieselben Vorteile gelten 
andererseits auch fur Ausf uhrungs formen der vorliegenden Spritz- 
giefimaschine, bei denen die Kolben-Zylinder-Anordnung mittels 
eines oder mehrerer, elektromotorisch betatigter Spindelantriebe 
mit horizontaler Langsachse oder mittels eines oder mehrerer, 
elektromotorisch betatigter Zahnrad-Zahnstangen-Antriebe mit ho- 
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rizontaler Langsachse in die Schliefieinheit ein- und ausfahrbar 
ist . 

Als vorteilhafte Weiterbildung der in Rede stehenden SpritzgieS- 
maschine ist auch eine solche anzusehen, bei der die der Gegen- 
druckplatte zugewandte untere Bodenflache der Kolben-Zylinder- 
Anordnung unmittelbar auf der Gegendruckplatte und einer deren 
obere Deckflache verlangernden Stiitzplatte verfahren wird, da 
dies eine besonders einfache und damit kostengiinstige Konstruk- 
tion der zur Langsf iihrung und Abstiitzung der horizontal verfahr- 
baren Kolben-Zylinder-Anordnung erf orderlichen Elemente gestat- 
tet - jedenfalls dann, wenn die dem Ein- und Ausfahren der Kol- 
ben-Zylinder-Anordnung dienenden Antriebselemente von vornherein 
eine ausreichende Seitenstabilitat der horizontalen Ein- und 
Ausf ahrbewegung sicherstellen . Anderenfalls laSt sich eine sol- 
che Seitenstabilitat bei einer weiteren Ausf uhrungs form der er- 
f indungsgemaSen Spritzgiefimaschine in vorteilhaf ter Weise auch 
dadurch erreichen, da£ der Bereich der Gegendruckplatte und der 
Stiitzplatte, der von der unteren Bodenflache der Kolben-Zylin- 
der-Anordnung beriihrt wird, als Flachbett ausgebildet ist. 

Eine vorteilhafte Ausf uhrungs form der vorliegenden SpritzgieSma- 
schine ist auch dann gegeben, wenn mindestens der Bereich der 
Gegendruckplatte und der Stiitzplatte, der von der unteren Boden- 
flache der Kolben-Zylinder-Anordnung beriihrt wird, und/oder die 
untere Bodenflache der Kolben-Zylinder-Anordnung vor dem bestim- 
mungsgemaSen Einsatz einer Oberf lachenbehandlung zur Erniedri- 
gung des Reibungs -Koef f izienten unterzogen wird, da dies in je- 
dem Fall die Gleitf ahigkeit der Kolben-Zylinder-Anordnung auf 
der Gegendruckplatte und der Stiitzplatte deutlich erhoht, so daS 
fur die Ein- und Ausf ahrbewegung entweder Antriebselemente ge- 
ringerer Leistung und damit ublicherweise auch geringerer Kosten 
einsetzbar oder aber hohere Ein- und Ausf ahrgeschwindigkeiten 
bei vermindertem MaterialverschleiS erzielbar sind. Der letztge- 
nannte vorteilhafte Effekt lafit sich bei einer Weiterbildung der 
in Rede stehenden SpritzgieSmaschine auch noch dadurch ver- 
bessern, daS in den Bereich zwischen Gegendruckplatte und Stiitz- 
platte einerseits und unterer Bodenflache der Kolben-Zylinder- 
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Anordnung andererseits kontinuierlich oder diskontinuierlich ein 
Schmiermittel eingebracht wird. 

Bei einer weiteren Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemaSen Sprit z- 
gieSmas chine erweist es sich auSerdem als vorteilhaft, wenn die 
der Gegendruckplatte zugewandte untere Bodenflache der Kolben- 
Zylinder-Anordnung mittels in oder an ihr und/oder in oder an 
der Gegendruckplatte und der Stutzplatte angeordneter rad- oder 
rollenartiger Elemente auf der Gegendruckplatte und der Stutz- 
platte verfahren wird, wobei die rad- oder rollenartigen Ele- 
mente jeweils derart gehalten werden, daS die Kolben-Zylinder- 
Anordnung in ihrer Arbeitsposition zwischen Gegendruckplatte und 
verfahrbarer Formauf spannplatte auf die Gegendruckplatte auf - 
setzbar ist, weil das Ein- und Ausfahren der Kolben-Zylinder-An- 
ordnung mit derartigen rad- oder rollenartigen Elementen von 
vornherein erheblich erleichtert wird und auSerdem den Material - 
verschleiE an der Bodenflache der Kolben-Zylinder -Anordnung so- 
wie an der Grundplatte und der Stutzplatte deutlich verringert - 
abgesehen davon, daS auch in diesem Falle die Verwendung von An- 
triebselementen geringerer Leistung und geringerer Kosten ermog- 
licht wird. Dabei konnen die rad- oder rollenartigen Elemente in 
vorteilhaf ter Weise entweder von hydraulischen oder pneumati- 
schen Kolben-Zylinder-Einheiten mit vertikaler Langsachse oder 
von Federsystemen mit vertikaler Wirkungslinie in oder an der 
unteren Bodenflache der Kolben-Zylinder-Anordnung und/oder in 
oder an der Gegendruckplatte und der Stutzplatte gehalten wer- 
den, wobei die Federkraft bei alleiniger Belastung durch das Ge- 
wicht der Kolben-Zylinder-Anordnung zum Ausfahren der rad- oder 
rollenartigen Elemente ausreicht, bei der Betatigung des 
zuschaltbaren Kurzhubzylinders j edoch das Aufsetzen der Kolben- 
Zylinder-Anordnung auf der Gegendruckplatte gestattet, da in 
beiden vorgenannten Fallen sowohl ein leichtes Ein- und Aus- 
fahren der Kolben-Zylinder-Anordnung als auch ihr eindeutiges 
Aufsetzen auf der Gegendruckplatte in der Arbeitsposition zwi- 
schen dieser und der verfahrbaren Formauf spannplatte sicherge- 
stellt wird. 
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Bei einer anderen Weiterbildung der vorliegenden SpritzgieEma- 
schine ist es auSerdem als sehr vorteilhaft anzusehen, dafi die 
Gegendruckplatte und die Stutzplatte und/oder die untere Boden- 
flache der Kolben-Zylinder-Anordnung zusatzliche Fuhnangsele- 
mente in Form von Schienen, Nuten oder Rollenbahnen aufweisen, 
die mit angepa£ten Gegenelementen in Form von rad- oder rollen- 
artigen Elementen, Nuten, Fuhrungszapf en oder Abrollf lachen zu- 
sammenwirken, weil damit eine sehr gate Seitenstabilitat der ho- 
rizontalen Ein- und Ausf ahrbewegung erreicht wird, und zwar auch 
und gerade dann, wenn andererseits moglichst einfache und damit 
kostengiinstige Antriebselemente innerhalb der Ge s amtkons t rukt ion 
zur Anwendung kommen sollen. Dabei ergibt sich eine besonders 
gute Fiihrung der Kolben-Zylinder-Anordnung bei einer Weiterbil- 
dung der in Rede stehenden Spritzgiefimaschine , bei der in vor- 
teilhafter Weise die Kolben-Zylinder-Anordnung in ihrem Bodenbe- 
reich iiber eine starre Verstrebung kraf tschlussig mit der 
Kolbenstange einer horizontal betatigbaren hydraulischen oder 
pneumatischen Kolben-Zylinder-Einrichtung verbunden ist, die au- 
Serhalb des Zylinders von einem auf hinreichender Lange fur den 
DurchlaE der starren Verstrebung geschlitzten Rohr hinreichender 
Glatte seiner Innenwand gefuhrt wird, das horizontal in oder un- 
ter der Stutzplatte und in der Gegendruckplatte angeordnet ist, 
da dies eine bekannte konstruktive Losung fur die Fuhrung von 
oszillierend bewegten Elementen ist, die bei hoher Stabilitat 
ein Minimum an Bauelementen - insbesondere von beweglichen Bau- 
elementen - erfordert. 

Als sehr vorteilhaft erweist sich bei einer weiteren Ausfuh- 
rungsform der erf indungsgemaSen Spritzgiefimaschine auch, daS die 
untere Bodenflache der Kolben-Zylinder-Anordnung taschenartige 
Ausnehmungen aufweist, in denen mindestens je eine Duse angeord- 
net ist, die iiber ein in der Kolben-Zylinder-Anordnung 
angeordnetes Leitungssystem mit einem unter hohem Druck stehen- 
den gasformigen Medium beauf schlagar ist, da auf diese Weise 
jegliche Reibung zwischen der unteren Bodenflache der Kolben- 
Zylinder-Anordnung und der Gegendruckplatte bzw. der Stutzplatte 
wahrend der Ein- und Ausf ahrbewegung vermieden wird, die Kolben- 
Zylinder-Anordnung aber in ihrer Arbeitsposition zwischen Gegen- 
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druckplatte und verfahrbarer Formauf spannplatte durch einfache 
Druckvermindemng auf der Gegendruckplatte aufsetzbar ist. Dabei 
erweist es sich weiterhin - insbesondere aus Kosten- und Sicher- 
heitsgrunden - als sehr vorteilhaft, wenn als gasformiges Medium 
hochkomprimierte Luft verwendet wird, weil eine solche MaSnahme 
lediglich die Installation eines Kompressors bekannter Art er- 
f ordert . 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der vorliegenden 
SpritzgieSmaschine liegt daruber hinaus vor, wenn die Kolben-Zy- 
linder-Anordnung auf einer Transportplatte angeordnet und kraft- 
schliissig mit dieser verbunden ist, wobei die Unterseite der 
Transportplatte die untere Bodenflache der Kolben-Zylinder- 
Anordnung ausbildet, insbesondere dann, wenn auEerdem die kraft- 
schliissige Verbindung zwischen Kolben-Zylinder-Anordnung und 
Transportplatte losbar ausgebildet ist, weil damit sowohl die 
Herstellung der gesamten Kolben-Zylinder-Anordnung als auch ihre 
Wartung wesentlich erleichtert wird, da insbesondere alle in 
Oder an der Bodenflache der Kolben-Zylinder-Anordnung zu ver- 
wirklichenden Merkmale der vorstehend erlauterten erfindungs- 
gemafien Spritzgiefimaschine unabhangig von der eigentlichen 
Kolben-Zylinder-Anordnung installiert, ausgetauscht oder repa- 
riert werden konnen . 

Ausfuhrungsbeispiele der vorbeschriebenen SpritzgieSmaschine mit 
vertikal verfahrbarer Schliefieinheit sind in der Zeichnung dar- 
gestellt . 

Es zeigen: 

Fig. 1: Seitenansicht einer erf indungsgemaSen SpritzgieSma- 
schine im Ausgangszustand mit hochgef ahrener Formauf- 
spannplatte und in der Ruheposition auSerhalb der 
Schliefieinheit bef indlicher Kolben-Zylinder-Anordnung 
in schematischer und teilweise durchbrochener Darstel- 
lung (Kolben-Zylinder-Anordnung geschnitten) . 
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Fig. 2: Seitenansicht einer erf indungsgemaSen SpritzgieSma- 
s chine in Arbeitsposition der zwischen Gegendruck- 
platte und verfahrbare Formauf spannplatte eingefahre- 
nen Kolben-Zylinder-Anordnung bei maximaler Werkzeug- 
hohe in schematischer und teilweise durchbrochener 
Darstellung (Kolben-Zylinder-Anordnung geschnitten) . 

Fig. 3: Seitenansicht einer erf indungsgemaSen SpritzgieSma- 
schine in Arbeitsposition der zwischen Gegendruck- 
platte und verfahrbare Formauf spannplatte eingefahre- 
nen Kolben-Zylinder-Anordnung bei minimaler Werkzeug- 
hohe in schematischer und teilweise durchbrochener 
Darstellung (Kolben-Zylinder-Anordnung geschnitten) . 

Fig. 4a: Seitenansicht einer Ausf uhrungsf orm der Kolben Zylin- 
der-Anordnung einschlieSlich aller fur ihre horizon- 
tale Ein- und Ausf ahrbewegung notwendigen Element e der 
SpritzgieEmaschine in einer Position wahrend der Ein- 
und Ausf ahrbewegung in schematischer und teilweise 
durchbrochener Darstellung (Kolben-Zylinder-Anordnung). 
geschnitten. 

Fig. 4b; Schnitt A - A aus Fig. 4a in schematischer Darstellung 
und geandertem MaSstab. 

Fig. 5a: Seitenansicht einer weiteren Ausf uhrungsf orm der Kol- 
ben-Zylinder-Anordnung in einer der Fig. 4a entspre- 
chenden Darstellungsf orm ohne ihren oberen Teil und 
die verfahrbare Formauf spannplatte . 

Fig. 5b: Aufsicht auf die untere Bodenflache der Kolben- 
Zylinder-Anordnung der Fig. 5a in geandertem MaEstab. 



Die Fig. i, 2 und 3 zeigen jeweils in schematischer und teil- 
weise durchbrochener Darstellung (Kolben-Zylinder-Anordnung ge- 
schnitten) die Seitenansicht einer erf indungsgemaSen SpritzgieS- 
maschine 1 in verschiedenen Betriebszustanden, und zwar einmal 
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im Ausgangszustand jedes SpritzgieSzyklus , bei dem die fur die 
Erzeugung des SchlieSdrucks erf orderliche Kolben-Zylinder-Anord- 
nung 2 aus der Schliefieinheit 3 in eine aufierhalb dieser befind- 
liche Ruheposition ausgefahren ist, zum anderen in einer Ar- 
beitsposition zwischen Gegendruckplatte 4 und verfahrbarer Form- 
auf spannplatte 5, wenn das verwendete Formwerkzeug 6 die maximal 
mogliche Werkzeughohe aufweist, und auSerdem in einer Arbeitspo- 
sition zwischen Gegendruckplatte 4 und verfahrbarer Formauf - 
spannplatte 5, wenn das verwendete Formwerkzeug 7 die minimal 
mogliche Werkzeughohe besitzt. Des weiteren sind diesen Fig. 1 
bis 3 in identischer Weise zwei von mindestens 3 Holmen 8, die 
einerseits kraf tschlussig mit der das Unterjoch bildenden Gegen- 
druckplatte 4 und andererseits kraf tschlussig mit einer das 
Oberjoch bildenden f eststehenden Formauf spannplatte 9 verbunden 
sind und auf denen die verfahrbare Formauf spannplatte 5 mittels 
mindestens eines - hier zweier sichtbarer - Fahrzylinder 10 in 
Form von langhubigen - vorzugsweise , aber nicht zwangslaufig 
hydraulischen - Kolben-Zylinder-Einheiten bekannter Art, deren 
f eststehendes Ende jeweils an der Gegendruckplatte 4 und deren 
bewegliches Ende jeweils an der verfahrbaren Formauf spannplatte 
5 angeschlagen ist, in vertikaler Richtung auf und ab bewegt 
wird, sowie eine die obere Deckflache 11 der Gegendruckplatte 4 
verlangernde Stutzplatte 12 zur Aufnahme der Kolben-Zylinder- 
Anordnung 2 in deren Ruheposition zu entnehmen . 

Die Antriebseinheit 13 fur die horizontale Bewegung der Kolben- 
Zylinder-Anordnung 2 auf der Gegendruckplatte 4 und der Stiitz- 
platte 12 ist hier nur schematisch angedeutet und kann durch 
jede dem Fachmann bekannte MaSnahme verwirklicht werden, bei- 
spielsweise durch eine Oder mehrere pneumatische oder hydrauli- 
sche Kolben-Zylinder-Einheiten, durch einen oder mehrere elek- 
tromotorisch betatigte Spindelantriebe , durch einen oder mehrere 
elektromotorisch betatigte Zahnrad-Zahnstangen-Antriebe oder 
auch durch eine oder mehrere elektromotorisch betatigte Seil- 
zug- , Ketten- oder Zahnriemenanordnungen . Ebenso wird hier auf 
eine explizite Darstellung der verwendeten Formwerkzeuge 6, 7 
verzichtet, die in den Fig. 1 bis 3 nur durch den Nettoabstand 
zwischen der verfahrbaren Formauf spannplatte 5 und der 
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f eststehenden Formauf spannplatte 9 angedeutet sind, da es sich 
dabei urn bekannte und im vorliegenden Fall nicht erfindungs- 
wesentliche Elemente handelt. 

Bezuglich der Fiihrung der Kolben-Zylinder-Anordnung 2 auf der 
Gegendruckplatte 4 und der Stiitzplatte 12 1st hier - ohne 
Beschrankung der Allgemeinheit - vorausgesetzt , daS in beiden 
vorgenannten Platten ein gemeinsames Flachbett 14 ausgebildet 
ist. Andere Fuhrungselemente sind im Detail in den im weiteren 
beschriebenen Fig. 4a bis 5b dargestellt. 

Die Fig. 4a und 4b zeigen dabei einerseits eine Seitenansicht 
einer Ausf uhrungsf orm der Kolben-Zylinder-Anordnung 2 ein- 
schlie£lich aller fur ihre horizontale Ein- und Ausf ahrbewegung 
notwendigen Elemente der SpritzgieSmaschine in einer Position 
wahrend der Ein- oder Ausf ahrbewegung in schematischer und teil- 
weise durchbrochener Darstellung (Kolben-Zylinder-Anordnung ge- 
schnitten) und andererseits den Schnitt A - A aus Fig. 4a in 
ebenfalls schematischer Darstellung und geandertem MaSstab. 

Dabei laSt die Fig. 4a gegenuber den Fig. 1 bis 3 insbesondere 
eine Transportplatte 20, auf der die ursprungliche Kolben-Zylin- 
der-Anordnung 2 angeordnet und mit der letzteren kraf tschliissig 
- aber vorzugsweise losbar - verbunden ist, eine Reihe von urn 
vertikale und in der Gegendruckplatte 4 sowie in der Stiitzplatte 
12 gelagerte Achsen 21 rotierbare rad- oder rollenartige Ele- 
mente 22 sowie weitere, urn horizontale und senkrecht zur Zei- 
chenebene gelagerte Achsen rotierbare rad- oder rollenartige 
Elemente 23 erkennen. Elemente, die mit bereits in den Fig. 1 
bis 3 verwendeten Bezugszeichen charakterisiert werden, offenba- 
ren identische Elemente oder solche gleicher Wirkungsweise wie 
dort. Dasselbe gilt zukunftig auch bezuglich der Fig. 4b bis 5b 
hinsichtlich der jeweils vorangegangenen . 

AuSerdem ist in der Fig. 4a die Ruheposition der Kolben-Zylin- 
der-Anordnung 2 auSerhalb der SchlieSeinheit 3 durch den symbo- 
lischen Pfeil 40 und ihre Arbeitsposition zwischen Gegendruck- 
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platte 4 und verfahrbarer Formauf spannplatte 5 durch den symbo- 
lischen Pfeil 41 gekennzeichnet . 

Die Transportplatte 20 dient in erster Linie dazu, alle fur die 
Erleichterung der Aus- und Einf ahrbewegung der Kolben-Zylinder- 
Anordnung 2, d.h. insbesondere zur Verminderung der Reibung zwi- 
schen Kolben-Zylinder-Anordnung 2 einerseits und Gegendruck- 
platte 4 sowie Stiitzplatte 12 andererseits, erf orderlichen Ma£- 
nahmen nicht unmittelbar an der Kolben-Zylinder-Anordnung 2 vor- 
nehmen zu mussen, sondern moglichst unabhangig von dieser durch- 
fuhren zu konnen, so daE die Vervollstandigung der Gesamtanord- 
nung nach - separater - Fertigstellung (oder Wartung oder Repa- 
ratur) der Transportplatte 20 nur noch die Herstellung einer - 
vorzugsweise losbaren - kraf tschlussigen Verbindung zwischen 
Kolben-Zylinder-Anordnung 2 und Transportplatte 20 erf ordert . 
Diese Verbindung selbst ist in der vorliegenden Darscellung der 
Fig. 4a allerdings nicht explizit offenbart worden, da sie ei- 
nerseits dem Fachmann bekannt ist und andererseits nur die Uber- 
sichtlichkeit der Zeichnung vermindern wurde . 

Die rad- oder rollenartigen Elemente 22 bilden gemeinsam mit je- 
der parallel zur Ein- und Aus f ahrbewegung der Kolben-Zylinder- 
Anordnung 2 ausgerichteten Seitenwand von dieser oder der 
zugehorigen Transportplatte 12 (hier ist nur die vordere dieser 
Seitenwande und die dazugehorige Reihe der rad- und 
rollenartigen Elemente 22 sichtbar) eine seitliche Fuhrung der 
Kolben-Zylinder-Anordnung 2 fur die Ein- und Ausf ahrbewegung in 
der Weise aus, daS die jeweilige Seitenwand eine Abrollflache 24 
fur die jeweilige Reihe von rad- oder rollenartigen Eiementen 22 
zur Verfiigung stellt. Die Art, Zahl und Anordnung der rad- oder 
rollenartigen Elemente 22 innerhalb einer Reihe ist dabei 
selbstverstandlich nicht durch die vorliegende Fig. 4a 
festgelegt, sondern liegt im Belieben des Fachmanns . 

Die rad- oder rollenartigen Elemente 23 dienen wahrend der Ein- 
und Ausf ahrbewegung der Kolben-Zylinder-Anordnung 2 (ein- 
schlieSlich der Transportplatte 20) auf jeden Fall der Ver- 
minderung der Reibung zwischen Kolben-Zylinder-Anordnung 2 bzw. 
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Transportplatte 2 0 einerseits und der Gegendruckplatte 4 sowie 
der Stutzplatte 12 andererseits und bilden dabei zumindest eine 
Fuhrung der unteren Bodenflache 25 der Kolben-Zylinder-Anordnung 
2 bzw. der Transportplatte 20 in ausreichendem Abstand oberhalb 
der oberen Deckflache 11 der Gegendruckplatte 4 bzw. der Stutz- 
platte 12 aus . Vorteilhaf terweise wird die jeweilige Halterung 
der rad- oder rollenartigen Elemente 23 dabei so ausgefiihrt, da£ 
die untere Bodenflache 25 in der Arbeitsposition zwischen 
Gegendruckplatte 4 und verfahrbarer Formauf spannplatte 5 auf die 
Gegendruckplatte 4 aufsetzbar ist - wie in der folgenden Fig. 4b 
im einzelnen zu erkennen ist. 

In der Fig. 4b sind neben der vollstandigen seitlichen Fuhrung 
der Kolben-Zylinder-Anordnung 2 durch die Kombination von zwei 
Reihen von rad- oder rollenartigen Elementen 22, deren Achsenla- 
gerung 2 7 hier - da grundsatzlich bekannt - nur schematisch an- 
gedeutet ist, mit den Abrollf lachen 24 der Transportplatte 20 
weitere mogliche Fuhrungselemente bezuglich der Ein- und Aus- 
fahrbewegung der Kolben-Zylinder-Anordnung 2 dargestellt, die in 
der Praxis sicher nicht in der dargestellten Vielfalt in einer 
einzigen SpritzgieSmaschine zur Anwendung kommen werden, hier 
jedoch einerseits zur Reduzierung der Zahl von Zeichnungen und 
andererseits fur eine zusammenf assende Ubersicht der Moglichkei- 
ten in einer Abbildung zusammengef a£t worden sind. 

Die bereits im Zusammenhang mit der Fig. 4a angefiihrte Fuhrung 
der unteren Bodenflache 25 in vorgegebenem Abstand, fur den eine 
GroSenordnung von 0,1 mm <; a <s 5 mm als durchaus ausreichend 
anzusehen sein wird, oberhalb der oberen Deckflache 11 ist bei- 
spielsweise mit der im rechten Bereich der Fig. 4b offenbarten 
Anordnung aus einem rad- oder rollenartigen Element 23, dessen 
Achse 2 8 von einer in einem in die Gegendruckplatte 4 bzw. 
Stutzplatte 12 eingebrachten Schacht 29 gefiihrten Halterung 30 
getragen wird, die ihrerseits auf ihrer dem Element 2 3 abgekehr- 
ten Seite mit einem sich gegen den Schachtgrund 31 abstiitzenden 
mechanischen Federsystem 32 in Wirkverbindung steht, realisier- 
bar. Dabei ist die Federkraft - zumindest im Bereich der Ar- 
beitsposition (s. Pfeil 41 in Fig. 4a) - so einstellbar, da£ sie 
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bei alleiniger Belastung durch das Gewicht der Kolben-Zylinder- 
Anordnung 2 einschlieSlich der Transportplatte 20 den vorgenann- 
ten Abstand auf rechterhalt , bei der Erzeugung des SchlieSdrucks 
durch die Kolben-Zylinder-Anordnung 2 jedoch deren Aufsetzen auf 
die Gegendruckplatte 4 gestattet. Selbstverstandlich kann diese 
Anordnung auch in der Transportplatte 2 0 installiert werden und 
dann auf der oberen Deckflache 11 abrollen. 

Eine weitere mogliche Anordnung sowohl der Fuhrung der unteren 
Bodenflache 25 im Abstand zur oberen Deckflache 11 als auch zur 
seitlichen Fuhrung ist im linken Bereich der vorliegenden 
Fig. 4b dargestellt. Hier ist einerseits der wesentliche Teil 
der Anordnung in der Transportplatte 20 untergebracht, was 
naturlich ohne Beschrankung der Allgemeinheit ebenfalls in der 
Gegendruckplatte 4 und der Stiitzplatte 12 erfolgen konnte, und 
andererseits das mechanische Federsystem 3 2 durch eine 
pneumatische oder hydraulische Kolben-Zylinder-Einheit 33 
ersetzt worden. Dariiber hinaus lauft das rad- oder rollenartige 
Element 23 in einer in der oberen Deckflache 11 angeordneten Nut 
34, die bei anderer Unterbringung (s.o.) selbstverstandlich auch 
in der Transportplatte 2 0 angeordnet werden kann. 

Selbstverstandlich konnen jeweils mehrere der vorgenannten An- 
ordnungen von rad- oder rollenartigen Elementen 23 auch zu fort- 
laufenden Rollenbahnen zusammengef afit werden, die dann gemeinsam 
mit ihrem jeweiligen ruckwartigen mechanischen Federsystem oder 
einer oder mehreren pneumatischen oder hydraulischen Kolben-Zy- 
linder-Einheiten als ein- oder mehrteilige Einsatze in entspre- 
chend dimensionierten Ausnehmungen in der Transportplatte 2 0 
oder der Gegendruckplatte 4 bzw. der Stiitzplatte 12 montierbar 
sind. 

Eine reine seitliche Fuhrung der Ein- und Ausf ahrbewegung der 
Kolben-Zylinder-Anordnung 2 laSt sich auch mit der im mittleren 
Bereich der vorliegenden Fig. 4b gezeigten Anordnung erzielen, 
bei der eine auf der oberen Deckflache 11 angeordnete Schiene 35 
in eine in die Transportplatte 20 eingebrachte Nut 36 eingreift, 
wobei die Hohe der Schiene 3 5 derart mit der Tiefe der Nut 3 6 
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abgestimmt ist, da£ die Anordnung aus beiden zumindest im Be- 
reich der Arbeitsposition (s. Pfeil 41 in Fig. 4a) das Absenken 
der Kolben-Zylinder- Anordnung 2 auf die Gegendruckplatte 4 ge- 
stattet. Selbstverstandlich kann die Schiene 35 auch an der 
Transportplatte 2 0 angeordnet und die Nut 3 6 in die Gegendruck- 
platte 4 eingebracht werden. Daruber hinaus kann die Schiene 35 
auch durch mehrere einzelne Fiihrungszapf en ersetzt werden, ohne 
da£ das Ziel der Seitenstabilisierung verfehlt wird. Art, Zahl 
und Anordnung solcher Fiihrungszapf en liegt dabei im Belieben des 
Fachmanns . Gleiches gilt selbstverstandlich auch fur beliebige 
Kombinationen aller vorstehend aufgefiihrten Fuhrungselemente fur 
die horizontale Ein- und Ausf ahrbewegung einer Kolben- Zylinder- 
Anordnung 2 . 

Die Fig. 5a und 5b zeigen einerseits die Seitenansicht einer 
weiteren Ausf iihrungs form der Kolben- Zylinder-Anordnung in einer 
der Fig. 4a entsprechenden Darstellungsf orm ohne ihren oberen 
Teil und die verfahrbare Formauf spannplatte sowie andererseits 
eine Aufsicht auf die untere Bodenflache der Kolben- Zylinder-An- 
ordnung der Fig. 5a in geandertem MaSstab. 

Im Unterschied zu fruheren Abbildungen offenbart die Fig. 5a als 
Antriebseinheit 13 explizit eine - vorzugsweise hydraulische - 
Kolben-Zylinder-Einrichtung 50 mit horizontaler Wirkungslinie , 
die im vorliegenden - allerdings nicht zwangslauf igen - Fall auf 
der der durch den symbolischen Pfeil 40 gekennzeichneten Ruhepo- 
sition der Kolben- Zylinder-Anordnung 2 gegeniiberliegenden Seite 
der Gegendruckplatte 4 angeordnet ist. Ihre - verlangerte - Kol- 
benstange 51 wird unmittelbar unter der oberen Deckflache 11 von 
Gegendruckplatte 4 und Stutzplatte 12 in einem Rohr 52 mit hin- 
reichender Glatte seiner Innenwand gefuhrt, wobei dieses Rohr 52 
auf einer ausreichenden Lange zwischen Ruheposition 40 und Ar- 
beitsposition 41 als in seiner obersten Langslinie geschlitztes 
Rohr 53 ausgefuhrt ist, urn hier eine weitgehend starre Verstre- 
bung 54 zwischen Kolben- Zylinder-Anordnung 2 bzw. Transport- 
platte 20 und Kolbenstange 51 frei beweglich hindurchzulassen . 
Die starre Verbindung 54 ist dabei so ausgebildet, daS sie eine 
exakte Langsfuhrung der Kolben-Zylinder- Anordnung 2 
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stellt, gleichzeitig jedoch ein geringf ugiges Anheben der unte- 
ren Bodenflache 25 gegemiber der oberen Deckflache 11 gestattet, 
so daS eine moglichst reibungsf reie Ein- und Ausf ahrbewegung der 
Kolben-Zylinder-Anordnung 2 ermoglicht wird. Von der Kolben- 
Zylinder-Einrichtung 50 ist hier im iibrigen vorausgesetzt, daS 
sie - wie alle iibrigen vorstehend angefuhrten Kolben-Zylinder- 
Elemente - beidseitig beauf schlagbar ist und uber Leitungs- 
systeme bekannter Art mit der jeweiligen Quelle eines fluiden 
Mediums verbunden ist. Auf eine explizite Darstellung solcher 
Leitungssysteme ist daher bisher stets verzichtet worden. 

Mit dieser Anordnung wird die Ein- und Ausf ahrbewegung der Kol- 
ben-Zylinder-Anordnung 2 nicht nur bewirkt, sondern gleichzeitig 
seitenstabil gefiihrt - und das bei einem minimalen Einsatz be- 
weglicher Teile. Dafiir mu£ allerdings eine verhaltnismaEig groSe 
Lange der gesamten Antriebs- und Fuhrungs anordnung in Kauf ge- 
nommen werden - unabhangig davon, ob die Kolben-Zylinder-Ein- 
richtung 50 bezuglich der Gegendiruckplatte 4 auf der gegen- 
uberliegenden Seite der Ruheposition 40 (wie dargestellt) oder 
auf derselben Seite wie diese angeordnet ist. 

Dariiber hinaus offenbart die Fig. 5a eine weitere Moglichkeit 
zur Verringerung der Reibung zwischen Kolben-Zylinder-Anordnung 
2 bzw. Transportplatte 2 0 und der Gegendruckplatte 4 bzw. Stutz- 
platte 12, indem die untere Bodenflache 25 der Transportplatte 
20 mit taschenartigen Ausnehmungen 55 versehen ist, in denen 
mindestens je eine Duse 56 angeordnet ist, die uber ein in der 
Kolben-Zylinder-Anordnung 2 bzw. in der Transportplatte 20 ange- 
ordnetes Leitungssystem 57 mit einem unter hohem Druck stehenden 
gasformigen Medium, vorzugsweise hochkomprimierter Luft, beauf - 
schlagbar ist. Eine mogliche Anordnung solcher taschenartiger 
Ausnehmungen 55 in der unteren Bodenflache 2 5 zeigt die Fig. 5b, 
wobei selbstverstandlich sowohl die Form als auch die Anordnung 
der taschenartigen Ausnehmungen 5 5 abgeandert werden kann, wenn 
dies dem Fachmann geboten erscheint. AuSerdem zeigt die Fig. 5b 
eine Anschlufiarmatur 58, liber die das Leitungssystem 57 an eine 
externe - vorzugsweise flexible - Zuleitung fur das gasformige 
Medium anschliSbar ist. 
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Das vorliegende Patentbegehren bezieht sich selbstvestandlich 
nicht nur auf die vorstehend explizit erlauterten Ausfuhrungs- 
beispiele der ihm zugrundeliegenden erf inderischen Idee, sondern 
auf alle denkbaren Ausf uhrungsf ormem dieser Idee, die von dem 
Schutzumf ang des nachf olgenden Patentanspruchs 1 erfaSt werden . 
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Klockner Desma Elastomertechnik GmbH 
An der Bara, D-78567 Fridingen 



Spritzgiefimaschine mit vertikal verfahrbarer Schliefieinlieit 



Paten tanspriiche : 



Sprit zgie£maschine mit vertikal verfahrbarer SchlieSein- 
heit, die ein plattenartiges Unterjoch als Gegendruck- 
platte, ein plattenartiges Oberjoch als feststehende Form- 
auf spannplatte, mindestens drei vertikal ausgerichtete 
Holme, die Unter- und Oberjoch in deren Randbereichen 
kraf tschliissig miteinander verbinden, sowie ein weiteres 
plattenartiges Element als verfahrbare Formauf spannplatte 
aufweist, die mittels eines oder mehrerer an ihr und der 
Gegendruckplatte angeschlagener Fahrzylinder kleinen Quer- 
schnitts und groSer Hublange derart auf den Holmen verfahr- 
bar ist, da£ zwei an einander zugekehrten Flachen der Form- 
auf spannplatten angeordnete ein- oder mehrteilige Werkzeug- 
halften aus einem maximalen Abstand in eine gegenseitige 
Anlage und umgekehrt bringbar sind, wobei in der Anlage- 
stellung ein ebenfalls zwischen Gegendruckplatte und ver- 
fahrbarer Formauf spannplatte wirksamer Kurzhubzylinder gro- 
Seren Querschnitts zwecks Erzeugung des erf orderlichen 
SchlieSdrucks zuschaltbar ist, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS der zuschaltbare Kurzhubzylinder eine in der Anla- 
gestellung aus dem AuSenraum der SchlieSeinheit (3) in 
horizontaler Richtung zwischen Gegendruckplatte (4) und 
verfahrbare Formauf spannplatte (5) ein- und ausfahrbare, 
mit einem fluiden Medium beauf schlagbare Kolben-Zylinder- 
Anordnung (2) ist. 
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2. Spritzgiefimaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Kolben-Zylinder-Anordnung (2) neben dem kurzfristig 
mit einem fluiden Medium full- und entleerbaren Hubvolumen 
zur Erzeugung des Kurzhubs ein weiteres Vorspannvolumen 
aufweist, das in willkurlichen grofieren Zeitintervallen mit 
unterschiedlichen Mengen des fluiden Mediums beauf schlagbar . 
ist, urn die Ausgangshohe der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) 
fur den Kurzhubbetrieb an unterschiedliche Werkzeughohen 
(6,7) anpassen zu konnen . 

3. Spritzgiefimaschine nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS Hubvolumen und Vorspannvolumen einen gemeinsamen Raum 
ausbilden . 

4. Spritzgiefimaschine nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Definition des Hubvolumens durch die Steuerung der 
zu- und abfliefienden Menge von fluidem Medium zur Erzeugung 
des Kurzhubs erf olgt . 

5. Spritzgiefimaschine nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi als fluides Medium Hydraulikf liissigkeit bekannter Art 
verwendet wird. 

6. Spritzgiefimaschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Kolben-Zylinder-Anordnung (2) mitt els einer oder 
mehrerer, mit einem fluiden Medium beauf schlagbarer Kolben- 
Zylinder-Einheiten (50) mit horizontaler Langsachse in die 
Schliefieinheit (3) ein- und ausgefahren wird. 

7. Spritzgiefimaschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Kolben-Zylinder-Anordnung (2) mittels eines oder 
mehrerer, elektromotorisch betatigter Spindelantriebe mit 
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horizontaler Langsachse in die SchlieSeinheit (3) ein- und 
ausgefahren wird. 

8. Spritzgiefimaschine nach einera der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Kolben-Zylinder-Anordnung (2) mittels eines oder 
mehrerer, elektromotorisch betatigter Zahnrad-Zahnstangen- 
Antriebe mit horizontaler Langsachse in die SchlieSeinheit 
(3) ein- und ausgefahren wird. 

9. SpritzgieSmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi die der Gegendruckplatte (4) zugewandte untere Bo- 
denflache (25) der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) unmittel- 
bar auf der Gegendruckplatte (4) und einer deren obere 
Deckflache (11) verlangernden Stiitzplatte (12) verfahren 
wird. 

10. Spritzgiefimaschine nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Bereich der Gegendruckplatte (4) und der Stiitz- 
platte (12) , der von der unteren Bodenflache (25) der Kol- 
ben-Zylinder-Anordnung (2) beruhrt wird, als Flachbett (14) 
ausgebildet ist. 

11. Sprit zgieSmaschine nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS mindestens der Bereich der Gegendruckplatte (4) und der 
Stiitzplatte (12), der von der unteren Bodenflache (25) der 
Kolben-Zylinder-Anordnung (2) beruhrt .wird, und/oder die 
untere Bodenflache (25) der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) 
vor dem bestimmungsgemafien Einsatz einer Oberf lachenbe- 
handlung zur Erniedrigung des Reibungs-Koef f izienten unter- 
zogen wird. 

12. SpritzgieiSmaschine nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dafi in den Bereich zwischen Gegendruckplatte (4) und 
Stutzplatte (12) einerseits und unterer Bodenflache (25) 
der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) andererseits kontinuier- 
lich Oder diskontinuierlich ein Schmiermittel eingebracht 
wird. 

Spritzgiefimaschine nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die der Gegendruckplatte (4) zugewandte untere Boden- 
flache (25) der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) mittels in 
oder an ihr und/oder in oder an der Gegendruckplatte (4) 
und der Stutzplatte (12) angeordneter rad- oder rollenarti- 
ger Elemente (22,23) auf der Gegendruckplatte (4) und der 
Stutzplatte (12) verfahren wird, wobei die rad- oder 
rollenartigen Elemente (22,23) jeweils derart gehalten wer- 
den, daS die Kolben-Zylinder-Anordnung (2) in ihrer 
Arbeitsposition zwischen Gegendruckplatte (4) und verfahr- 
barer Formauf spannplatte (5) auf die Gegendruckplatte (4) 
aufsetzbar ist. 

SpritzgieSmaschine nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die rad- oder rollenartigen Elemente (23) von hydrauli- 
schen oder pneumatischen Kolben-Zylinder-Einheiten (33) mit 
vertikaler Langsachse in oder an der unteren Bodenflache 
(25) der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) und/oder in oder an 
der Gegendruckplatte (4) und der Stutzplatte (12) gehalten 
werden . 

SpritzgieSmaschine nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die rad- oder rollenartigen Elemente (23) von Federsy- 
stemen (32) mit vertikaler Wirkungslinie in oder an der un- 
teren Bodenflache (25) der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) 
und/oder in oder an der Gegendruckplatte (4) und der Stutz- 
platte (12) gehalten werden, deren Federkraft bei al- 
leiniger Belastung durch das Gewicht der Kolben-Zylinder- 
Anordnung (2) zum Ausfahren der rad- oder rollenartigen 
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Elemente (23) ausreicht, bei der Betatigung des zuschaltba- 
ren Kurzhubzylinders jedoch das Aufsetzen der Kolben-Zylin- 
der-Anordnung (2) auf der Gegendruckplatte (4) gestattet. 

16. SpritzgieSmaschine nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Gegendruckplatte (4) und die Stutzplatte (12) 
und/oder die untere Bodenflache (25) der Kolben-Zylinder- 
Anordnung (2) zusatzliche Fiihrungselemente in Form von 
Schienen (35), Nuten (34,36) Oder Rollenbahnen (22,23) auf- 
weisen, die mit angepaSten Gegenelementen in Form von rad- 
oder rollenartigen Elementen (22,23), Nuten (34, 36) , Fuh- 
rungszapfen oder Abrollf lachen (24) zusammenwirken . 

17. SpritzgieSmaschine nach einem der Anspruche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Kolben-Zylinder-Anordnung (2) in ihrem Bodenbereich 
iiber eine starre Verstrebung (54) kraf tschliissig mit der 
Kolbenstange (51) einer horizontal betatigbaren hydrauli- 
schen oder pneumatischen Kolben-Zylinder-Einrichtung (50) 
verbunden ist, die auSerhalb des Zylinders von einem auf 
hinreichender Lange fur den DurchlaS der starren Verstre- 
bung (54) geschlitzten Rohr (52,53) hinreichender Glatte 
seiner Innenwand gefuhrt wird, das. horizontal in oder unter 
der Stutzplatte (12) und in der Gegendruckplatte (4) ange- 
ordnet ist. 

18. SpritzgieSmaschine nach Anspruch 9, 10 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die untere Bodenflache (25) der Kolben-Zylinder-Anord- 
nung (2) taschenartige Ausnehmungen (55) aufweist, in denen 
mindestens je eine Duse (56) angeordnet ist, die iiber ein 
in der Kolben-Zylinder-Anordnung (2) angeordnetes Leitungs- 
system (57) mit einem unter hohem Druck stehenden gasformi- 
gen Medium beauf schlagar ist. 

19. SpritzgieSmaschine nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 



dafi als gasformiges Medium hochkomprimierte Luft verwendet 
wird. 

SpritzgieSmaschine nach einem der Anspruche 9 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Kolben-Zylinder-Anordnung (2) auf einer Transport - 
platte (20) angeordnet und kraf tschlussig mit dieser ver- 
bunden ist, . wobei die Unterseite der Transportplatte (20) 
die untere Bodenflache (25) der. Kolben-Zylinder-Anordnung 
(2) ausbildet . 

SpritzgieSmaschine nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die kraf tschlussige Verbindung zwischen Kolben-Zy- 
linder-Anordnung (2) und Transportplatte (20) losbar aus- 
gebildet ist . 
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